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de guidage (10, 11) perpendiculaires entre elles dont lline (1 1) est mobile par rapport ^ I'autre (10), agencies dans un plan paiall^le 
espac6 du plan constitu6 par le plateau (8), chacune des regies (10. 1 I) 6tant en outre pourvue d'un syst^me de mesure lin^aire (13). 
et d'un moyen de visualisation (12) des cooidonn^es d'un point sur le plateau (8) apte ^ 6tre d6plac6 par un optoteur sur ladite rfegle 
mobile (11). 
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Banc de prepar at iond^une pi^ce destinee a gtre usitiee sur. une macaine 
a commande numgrique 

La presente invention conceme un banc de preparation d'une pi^ce 
destinee d 6tre usfn^e sur une machine d commande numdrique. 

Eiie se rapporte plus particuli^rement i un banc de posltionnement des 
moyens de bridage de ladrte pidce sur la machine d'usinage. 

5 II est connu sur les machines § commandes numeriques destinies 

principaiement a Tusinage, par exemple, des plans de cuisine ou de salle de 
bain, des moyens de bridage d'une piece qui sont gSneralement constitues de 
ventouses d simple ou double-face, pourvues de tuyaux d'alimentation pour leur 
mise en depression, positlonnSes entre le dessous de la piece a usiner et le 
10 dessus de la table de la machine d'uslnage, permetteint ainsi d la machine 
d'6voluer sur les quatre cdt6s et la face sup6rieure de la pidce a usiner et ce, 
sans ddmonteige entre les operations. 

II est egalement connu aotuellement deux prindpes de posltionnement des 
9 moyens de bridage de la piece 1 Le premier principe consiste en la mise en 

15 place, manuellement par roperateur, des ventouses munies de leurs tuyaux 
d'alimentation en suivant les indications de posltionnement precisees par la 
machine numerique, equipee pour ce faire d'un laser fixe dans la broche, ou tout 
autre moyen comme pige ou jet d'eau, qui est reli6e e un logiciel penmettant, en 
fbncOon des usinages d realiser, de determiner la position de chaque ventpuse. 

20 Un second principe consiste k faIre mettre en place les ventouses directement 
par la machine numerique equipee d'un moyen de prehension automatique, par 
exemple une pince, montee dans la broche de ladite machine. 

Afin d'assurer une bonne qualite de travail, il est necessaire que la piece 
soit parfaitement immobilis6e et qu'eile ne bouge pas pendant les differentes 
25 operations d'usinage necessitant par consequent la mise en place d'un tres 
grand nombre de ventouses de bridage. 

De plus, ces moyens de bridage doivent etre positionnes avec precision 
afin de ne pas etre endommages lors des usinages d^ouchants (exemple : 
pergages). 

30 On comprend que lors de la mise en place de cette pluralite de ventouses 

selon run ou Tautre des prindpes decrits cl-dessus. la machine d'usinage ne 
produit pas. Cependant. ce temps d'immobilisation de la machine d'usinage est 
comptabilise dans le temps de fabrication total de la piece, entratnant par 
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consequent une augmentation du prix de revient final de la piece d usiner. 

Le but de rinvention est de proposer un banc de preparation d'une pi6ce 
destinee a etre usin6e sur une machine d'usinage qui pemiet de resoudre tout ou 
partie des inconvSnients prScitds. 

5 A cet effet, la presente Invention a pour objet un banc de preparation d'une 

pi§ce destinee d etre usinee sur une machine d'usinage, notamment d 
commande numdrique. caract§ris6 en ce qu'il est constitue : 

- d'un plateau superieur (rigide et plein) dispose horizontalement sur un bati 
(parexemple : plateau en granit), 

10 - de deux regies de guidage perpendiculalres entre elles dont Tune est 

mobile par rapport a I'autre, agencees dans un plan parall^le espacd du plan 
constitue par le plateau superieur, chacune des regies etant en outre pourvue 
d'un syst^me de mesure lineaire. et 

- d'un moyen de visualisation des coordonnSes d'un point sur le plateau 
15 apte d etre depiac6 par un op^rateur sur ladite i^le mobile. 

Suivant quelques dispositions interessantes de rinvention : 

- le banc comport:e au moins une rampe de depression disposee sur le b^ti, 

- le moyen de visualisation des coordonnSes d'un point est constitue d'un 
laser, par exemple a pile, monte sur un chariot apte d §tre deplac6 au moyen 

20 d'une polgnee sur la rdgle mobile, 

- le bdti comporte un plateau inferieur, et des roulettes. 

Les caracteristiques de rinvention mentionnSes d-dessus, ainsi que 
d'autres, apparaitront plus dalrement d la lecture de la description suivante d'un 
exemple de realisation, en se referant aux dessins annexes sur lesquels : 

25 - la figure 1 est une vue de dessus d'une machine d'usinage equipee d'un 

banc de preparation selon la presente invention, et 

- la figure 2 est une vue en perspective du banc de preparation. 

On a represente e la figure 1 une machine d'usinage 1 ^ commande 
numerique pourvue de maniere classique d'une broche mobile 2. d'une table 
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d'usinage 3 destih^e a recevoir une pi^ce 4 et de rampes de depression 5 pour 
i'immobilisation des moyens de bridage 14 de iadite piece 4 sur la table 3. 

A proximity de Iadite machine d'usinage 1 est agence, selon la presente 
invention, un banc de pr&paration 6 permettant § Toparateur de preparer la 
5 proctiaine pidce pendant que la machine d'usinage 1 travaille. 

Pour ce faire, ce banc de preparation 6 d'une pidce d usiner 7 est constitue 
d'un plateau 8 pouvant etre realise en granit ou autre, dispose horizontalement 
sur un bati 9, de deux regies de guidage 10 et 11 perpendiculaires entre elles 
dont rune 11 est mobile par rapport a Tautre 10, agencies dans un plan parallele 
10 espace du plan constitu6 par le plateau 8 et d'un moyen de visualisation 12 des 
coordonnees d'un point sur le plateau 8 apte d etre deplace par un op^rateur sur 
Iadite rdgie mobile 1 1 . 

Chacune des rdgles 10 et 1 1 est en outre pourvue d'un systeme de mesure 
iin^aire 13 permettant ainsi d'ajuster le centre de chaque ventouse de bridage 14 
15 d positionner sur le plateau 8 du banc. 

II convient de noter que chaque coordonnee de chacune des ventouses 14 
est directement issue d'un loglciel de fabrication assiste par ordinateur en 
fonction de la forme de la piece et des usinages a reaiiser 

Le bdtl 9 du banc de preparation est pounoi Sgalement d'au moins une 
20 rampe de depression 15 afin d'assurer, par rintermSdiaire de tuyaux 
d'aiimentation, la depression de chaque ventouse 14 permettant aInsi d'assurer 
la liaison des ventouses sur la piece usiner, comme explicits plus en ddtail 
dans la suite de la description. 

Selon un mode de realisation pr§ferentielle, on notera que le moyen de 
25 visualisation 12 des coordonnSes d'un point est avantageusement constitue d'un 
laser, par exemple d pile, monte sur un chariot 16 apte a dtre dSplace au moyen 
d'une poign6e 17 sur la rfegle mobile 11. 

Cette regie mobile 11 est agencee sur un chariot monte sur la rfegle fixe 10 
assurant ainsi §galement son deplacement longitudinal sur la r6gle fixe a I'aide 
30 de Iadite poignee 17. 

On notera que le bati 9 peut comporter un plateau inf6rieur 18 afin de 
permettre le rangement de diff§rentes ventouses 14 ou outils nScessaires d la 
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preparation d'une pidce d usiner. 

Le fonctionnement du banc de preparation 6 d'une piece d usiner ressort 
dSjii de ia description qui en a Std faite d-dessus et va 3tre maintenant explique 
en relation avec les figures. 

5 L'opdrateur dispose les but^es de positionnement 19 de la piece ainsi que 

les ventouses 14 sur le plateau 8 du banc de preparation a Tendroit determine 
par le logiciel. Pour cela, il lit les coordonnees de chaque centre des ventouses 
14 ^ positionner et deplace la regie mobile 11 sur la rSgle fixe 10 ainsi que le 
laser 12, afin de visualiser ce point sur le plateau 8 et positionner la ventouse 14. 

10 Pour eviter tout risque de deplacer les ventouses prepositionnSes, Toperateur 
peut mettre la depression entre la face inferieure des ventouses et le dessus du 
plateau. 

Lorsque toutes les ventouses 14 sont positionnees, TopSrateur pose la 
piece e usiner 7 en contact sur les trois butees de reference 19 et sur la face 

15 superieure des ventouses 14, puis commande la depression sur la face 
superieure des ventouses 14 au moyen de la rampe de depression 15 afin de 
rendre solidaire ia piece e usiner avec les ventouses 14. Dans le cas oD 
Toperateur a securise la position des ventouses sur le plateau superieur, alors il 
doit liberer la depression entre la face inferieure de la ventouse et le plateau 

20 superieur. 

Des que la machine a termine un c^de d'usinage, I'operateur evacue la 
piece usinee e Taide d'un moyen de manutention par exemple un palonnier a 
ventouse (non represente) puis se saisit e I'alde du meme moyen de manutention 
de la piece suivante e usiner equipee des ventouses, afin de la placer sur la 
25 tables de la machine d'usinage 1 en contact avec les butees de 
positionnement 20 fixees sur la machine. 

L'operateur commande ensuite la depression sur la face inferieure des 
ventouses 14 en reliant chaque tuyau d'alimentation, non represente, e une 
rampe de depression 5 afin de rendre solidaire la piece e usiner avec la table 3 
30 de la machine. 

Un nouveau cycle d'usinage peut alors etre lance pendant que i'operateur 
prepare une nouvelte piece. 

On comprend e la lecture de la description ci*dessus que le banc de 
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preparation 6 selon la presente invention, permet de limiter le temps d'arret de ia 
machine au temps de decliargement de la pi§ce usinee et de chargement de la 
piece a usiner, toutes les operations relatives au positionnement du dispositif de 
bridage §tant r^alisees en temps masqu§. 

5 En outre, ce mode de preparation est plus ergonomlque et moins 

dangereuK pour Topdrateur qui n'est pas obligd de monter sur ia table pour 
positlonner chaque ventouse (si 10 ventouses sont n^cessaires, alors II monte 10 
fois sur ia table). 

Un tel banc permet ainsi, de maniere relativement simple a realiser, de 
10 produire d'avantage, diminuant ainsi le temps passS sur chaque piSce et par 
consequent, son prix de revient. 

Bien que {Invention ait etd ddcrite en liaison avec un mode de realisation 
particulier elle comprend tous les equivalents techniques des moyens debits. 

Ainsi, selon une variante de realisation, le banc de preparation peut etre 
IS equipe d'un bati sur roulettes afin de permettre ses deplacements de maniere 
aisee. 

De plus, sans sortir du cadre de I'invention : 

1/ les moyens de bridage peuvent etre differents, 

21 le deplacement du laser peut etre motorise, permettant ainsi le pointage 
20 automatique du centre des ventouses. 
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REVENDICATIONS 


1. Banc de preparation d'une pidce destinee a etre usin^e sur une 
machine d'usinage, notamment S commande numerique, caracterisd en ce qu'il 
est constitue : 

s - d'un plateau (8) realise en granit dispos§ horizontalement sur un bdti (9), 

de deux regies de guidage (10, 1 1) perpendiculaires entre elles dont Tune 
(11) est mobile par rapport a I'autre (10), ageno^ dans un plan parail^le 
espac6 du plan constitu§ par ie plateau (8), chacune des regies (10, 1 1) etant en 
outre pourvue d'un syst^me de mesure lindaire (13), et 

10 - d'un moyen de visualisation (12) des coordonnees d'un point sur Ie 
plateau (8) apte d §tre deplac§ par un opdrateur sur ladite r&gle mobile (1 1). 

2. Banc de preparation selon la revendication 1, caracteris6 en ce 
que Ie moyen de visualisation (12) des coordonnees d'un point est constitue d'un 
laser a pile (12) monte sur un chariot (16) apte a etre deplace au moyen d'une 

15 poign^e (1 7) sur la rSgle mobile (1 1 ). 

3. Banc de preparation selon I'une quelconque des revendications 
pr6c6dentes, caracterisd en ce qu'il comporte au moins une rampe de 
depression (15) disposde sur Ie bSti (8). 


20 
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